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@ Verfahren zur Herstellung von Gamituren fur das mechanische Bearbeiten von suspendiertem 
Faserstoffmaterial sowie nach dem Verfahren hergesteilte Garnitur 

(St) Gamituren zur Bearbeitung von Papierfaserstoff war- 
den bei dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellt, 
indem das eigentliche Bearbeitungselement {2, 2') und 
der Grundkorper (1) getrennt gefertigt, zusammengefugt 
und dann in einem Vulkanisationsschritt miteinander ver- 
bunden warden. Dabei erfolgt der^efestigungsschritt bei 
einer Temperatur, bei der die Bearbeitungselemente (2, 
2') noch nicht anschmelzen konnen. Geeignet fur das Ver- 
fahren sind insbesondere Mahl-, Disperger- und Entstip- 
pergarnituren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Gamituren gcmaB dcm Oberbegriff des Anspruchs 
1. 5 

Derari hergestellte Garnituren dienen der rnechanischen 
Bcarbcitung von suspendicrtem Faserstoffmaterial. Damit 
ist vor allem das Mahlen von Papierfasem, Dispergieren von 
Verunreinigungen und Fasem sowie das Entstippen, also das 
Auflosen von Faseragglomeraten gemeint. Gamituren wer- lO 
den z. B. in Mahiinaschinen - sogenannte Refiner - einge- 
baut. Dabei hat die Suspension in Refinem einen Feststoff- 
gehait von etwa 2-8%. Ahnliche Stoffdichten werden auch 
in Entstippem eingestellt. Auch die in Stofflosem eingesetz- 
ten Laufrader konnen Gamituren in dem hier angesproche- i5 
nen Sinn aufweisen, niit denen die NaB-Zerkleinerung des 
eingeiragenen Faserstoffmaterials durchgefuhrt wird. Bel 
Maschinen fur hohere Stoffdichten spricht man z. B. von 
Hochkonsistenzmuhien, Dispergem oder Knetera. Die darin 
stattfindende raechanische Bearbeitung kann das ganze Fa- 20 
serstoffrnaterial erfassen, also auch die darin enthaltenen 
Storstoffc dispergieren. Solche Maschinen haben niinde- 
stens einen Rotor und mindestens einen Stator mit entweder 
schcibenfonnigen oder kegelfdrmigen Flachen, auf denen 
die Gamituren angebracht werden, so daB sich zwischen ih- 25 
nen Spaite ausbilden konnen. Viele Gamituren weisen an 
den Arbeitsflachen Stege und Nuten auf, weshalb man auch 
von "Messer-Gamituren" spricht. Andere Gamituren haben 
die Form von Zahnringen. Es ist bekannt, daB neben der 
Forai solcher Stege, Nuten und Zahne auch das Material, 30 
aus dcm sie bestehen, Auswirkungen auf die Bearbeitung 
des Fasers toffs hat. 

Die Gamituren sind einem VerschieiB ausgesetzt und 
mussen daher in bestimmten Intervallen ersetzt werden. Der 
VerschleiB kann auBerdem wahrend der Lebensdauer dazu 35 
fuhren» daB sich die Bearbeitungswirkung andert. Form und 
Oberflache der Garnituren haben namlich einen iiberragen- 
den Bin flu B auf den Bearbeitungseffekt 

Es ist daher verstandlich, daB fur die Entwicklung von 
Gamituren cin betrachllicher Aufwand getrieben wird, der 40 
sich in der Gestaltung ihrer Form und in der Auswahl des 
Materials niederschlagt. Dabei hat es sich gezeigt, daB Ma- 
reri alien, die fur die Bearbeitungselemente besonders geeig- 
net sind, Eigenschaften haben, die bei ihrer Verwendung fur 
den Gmndkorper der Gamitur sehr problematisch sein kon- 45 
nen. Insbesondere betrifFt das Materi alien, die sehr hart und 
sprode sind, wie z. B. Keramik, und daher nicht die fiir den 
Gmndkorper notwendige Zahigkeit aufweisen. Femer sind 
solche Materialien relativ teuer und aufwendig in der Her- 
stellung und lassen sich im Vergleich zu normaien metalii- 50 
schen Werkstoffen nur mit groBem Aufwand bearbeiten. 

Der Grundkorper cincs Bear bei tungswerkzeugcs stellt die 
Verbindung der Bearbeitungselemente zu den ubrigen Bau- 
teilen, z. B. denen einer Mahlmaschine, her. Wegen der ho- 
hen Kriifie, die in einer solchen Mahlmaschine auftreten» 55 
werden an den Gmndkorper besonders hohe Fesligkeitsan- 
fordemngen gestellt. Es muB auch moglich sein, ihn sicher 
mit der Mahlmaschine zu befestigen, wozu z. B. hochver- 
spanntc Schrauben erforderlich sind. Wegen dieser Anforde- 
rungen ist ein besonders festes und zahes Material erforder- 60 
lich. 

Aus der DE 196 03 548 Al ist bereits ein Verfahren zur 
Herstellung von Gamituren bekannt, bei dem diese aus ge- 
trcnnt hcrgestellten Teilen zusammengefugt werden. Diese 
Publikadon spricht aber nur ganz allgemein von einem Bin- 65 • 
dchilfsmittel, welches zwischen dem Grundkorper und dem 
Bearbeitungselement aufgeuragen wird und nennt als kon- 
krete Beispieie das sehr aufwendige Hochtemperaturlotver- 


fahren unter Vakuum oder Klebeverfahren. Diese an sich gut 
geeigneten Verfahren sind jedoch nicht immer anwendbar, 
fur manche Anwendung zu teuer oder fiihren bei der Wahl 
von billigeren Verfahren zu nicht immer ausrcichenden Fe- 
sdgkeiten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren 
zur Herstellung von Gamituren so zu gcstalten, daB beson- 
ders geeignete sprode Materialien fiir die Bearbeitungsele- 
mente verwendet und auf relativ einfache Art mit dem 
Grundkorper verbunden werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des An- 
spruchs 1 genannten Merkmale gelost. 

Bei den Herstellungsverfahren dieser Art wird also - wie 
an sich bekannt - fiir die Bearbeitungselemente ein anderer 
Werksioff verwendet ais fiir den Gmndkorper. Das hat den 
wesentlichen Vorteil, daB die Materialauswahl fur die Bear- 
beitungselemente abgestimmt wird auf die gewunschte Be- 
arbeitungstechnologie, wahrend das Material des Gmndkor- 
pers in erster Linie auf seine Festigkeit hin und kostenmaBig 
optimiert wird. 

ErfindungsgemaB wird die Verbindung von Gmndkorper 
und Bearbeitungseiementen elastisch, ausrcichend pr^se 
und insgesamt preiswert ausgefUhrt. Beim Vulkanisieren 
handelt es sich urn ein in der Produktionstechnik bereits ver- 
breitetes Verfahren, das sich auch bei hohen Anfordemngen, 
z. B. bei FahrgesteUen von Kraftfahrzeugen, bewahrt hat, 
wo es der Verbindung von gegeneinander beweglichen 
Stahlteilen dient. Uberraschenderweise liefert es auch bei 
der Paamng von Keramik und Stahl die fur die hier beUrach- 
teten Anwendungsfalle notigen Eigenschaften. Die so ver- 
bundenen Telle soilen zwar nicht zueinandcr bewegt wer- 
den, es diirfte sich aber die Diimpfungswirkung der Poly- 
merschicht giinstig auswirken. Sie baut Spannungsspitzen 
ab und reduziert die zudem bei solchen Maschinen oft la- 
stige Larmerzeugung, 

Durch Ausbildung einer Zwischenschicht, z. B. von etwa 
0,5-1 mm, kann auch das unterschiedliche Ausdehnungs- 
verhalten der Fugepartner ausgeglichen werden. Die War- 
meausdehnungskoeffizienten von Keramik und Stahl unter- 
scheiden sich namlich betrachtlich. Bei starren Verbindun- 
gen kann allein das schon zu Problemen fuhren. 

Gunstig ist auch, daB die Temperaturen beim Vulkanisie- 
ren weit unter dera Schmelzpunkt der Fugepartner liegen. Es 
gibt noch einen weiteren Vorteil der Erfindung: In manchen 
Fallen ist es dadurch moglich, daB eine verschlissene Gami- 
tur wieder aufgearbeitet werden kann, indem die Reste der 
Bearbeitungselemente entferat und durch neue ersetzt wer- 
den. — 

Die Erfindung wird erlautert anhand von Zeichnungen. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaB hergestellte Mahlgamitur in 
gcschnittcner Seitenansicht; 

Fig. 2 eine Mahlgamitur in Aufsicht; 

Fig. 3, 4 und 5 perspektivisch: Weitere erfindungsgemaB 
hergestellte Gamituren; 

Fig. 6 Gamitur mit kegelstumpfformigem Grundkorper; 

Fig- 7 eine weitere Variante; 

Fig. 8 Gamitur fur Disperger oder Entstipper (Aus- 
schnitt); 

Fig. 9 bis 12 je eine weitere Mahlgamitur (Ausschnitt). 

Zur Erlautemng des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es 
zweckmaBig, die damit hcrgestellten Gamituren schema- 
dsch darzusteUen. 

Fig. 1 zeigt in Seitenansicht den Gmndkorper 1 mit einem 
Bearbeitungselement 2, das mit verschiedenen langen Lei- 
sten 4 versehen ist. Die kiirzere ist geschnitten gezcichnet. 
Die Leisten- des Bearbeitung selementes 2 stehen um den 
Uberstand c hervor, wodurch eine Mahlgamitur entsteht, die 
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auch als Messergarnitur bezeichnet wird. An den Verbin- 
dungsftachen zwischen dem Bearbeitungselement 2 und 
dem Grundkorper 1 erkennt man eine bereits ausvulkani- 
sicrtc Schicht 3, die aus eincm zum Vulkanisicren geeigne- 
ten Polymer besteht. Diese Schicht ist eben und groBflachig, 5 
was fur das Vulkanisieren optimal isi. Der Grundkorper 1 isl 
durch nicht gczcigtc, in der Rcgel losbarc Verbindungsele- 
mente am Rotor 8 der Mahlmaschine befestigt, weiche wie- 
demm durch die Welle 9 angetrieben wird. Selbstverstand- 
lich konnen die nach dem Verfahren hergestellten Gamitu- lO 
ren auch an einem Stator befestigt sein. 

Fig. 2 zeigt eine ahnliche Gamitur in Aufsicht. Auch 
diese Darstellung ist nur schematisch. Man erkennt einen 
kreisringformigen Grundkorper 1 nnt den darauf befestigten 
Bearbeitungselementen 2. Diese Uragen wiederum Leisten 4 i5 
mit der Breite b, sind hier gerade und zum Teil unterschied- 
lich lang. Es sind auch gebogene Leisten vorstellbar. Die 
Schicht 3 kann den Grundkorper 1 auch dort bedecken, wo 
sich keine Bearbeitungselemente befinden. Das dienc dann 
auch dem Korrosions- und VerschleiBschutz. 20 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist auch anwendbar, 
wcnn koine mit Leisten versehenen Bearbeitungselemente, 
sondem - wie in Fig. 3 gezeigt - solche mit abrasiv porGser 
Obcrflache 5' eingesetzt werden sollen. 

Tm in Fig, 4 gezeigten Beispiel sind im Grundkorper I 25 
Ausnchmungen 6 eingearbeitet, in die komplementare Erhe- 
bungen 7 des Bearbeilungselementes 2' so hineinpassen, dafi 
auf einer Seite ein 5Sentrierbund entsteht und ansonsten 
Raum fiir Dehnung oder zum Ausgleich von Toleranzen frei 
bleibt. Dadurch kann auch vor dem Vulkanisieren eine ex- 30 
aktc Positionierung des Bearbeitungselementes erfolgen 
und die Festigkeit der Verbindung erhoht werden. Dieser zu- 
satzliche Aufwand kann aber in vielen Fallen entfallen. Wie- 
derum ist die Schicht 3 an den Kontaktflachen der Fugepart- 
ner angedeutet. In anderen hier nicht gezeigten Fallen kann 35 
der in den Ausdehnungen frei bleibende Zwischenraum 
auch mit dem Polymer gefiillt werden. 

In Fig. 5 ist eine mit Leisten versehene Gamitur perspek- 
rivisch dargestellt, bei der die einzelnen Leisten ais Bearbei- 
tungselemente 2 direkt auf cine ebene FlSche des Grundkor- 40 
pers 1 befestigt sind Fur die exakte Positionierung der Be- 
arbeitungselemente 2 kann mit Vorteil eine entsprechende 
Montagevorrichtung verwendet werden. 

In Fig. 6 ist schematisch der Teil eines Kegeliefiners zu 
schen mit darin befindlichem Rotor 8', auf dem ein kegel- 45 
stumpfformiger Grundkorper 1' aufgesetzt ist. Dieser 
Grundkorper 1' enthalt erfindungsgemaB aufgebrachte Bear- 
beitungselemente 2, von denen eines teilweise sichtbar ist. 
Die Bearbeitungselemente 2 sind duTch eine Schicht 3 mit 
dem Grundkorper 1* verbunden. Auch der ebenfalls kegel- 50 
stumpffbrmige Stator dieser Maschine kann mit erfindungs- 
gemaB hergestellten Gamituren versehen sein, muB es aber 
nicht, 

Eine weitere Ausgestaltung von durch das erfindungsge- 
maBe Verfahren hergestellten Gamituren zeigt die Fig. 7. 55 
Hierbei handelt es sich urn ein den Grundkorper 1 bildendes 
Kreisringsegment. das auf einem Rotor 8 angebracht ist. Bei 
Montage der Maschine wird sowohl auf dem Rotor ais auch 
auf dem Stator jeweils ein Ring aus solchen Segmcnten zu- 
sammengesetzt. Das gezeigte Segment enthalt radial hinter- 60 
einander mehrere Gruppen von aufvulkanisierten Bearbei- 
tungselementen 2. Die Aufteilung der Gamitur in verschie- 
dene Bearbeitungselemente ist nach praktischen Uberlegun- 
gen vorzunehmen, z. B. Handhabung und Herstellung der 
Bearbeitungselemente. 

Den Teil eines Bearbeitungselementes 2", das wcniger zur 
Faserveranderung (Mahlung) als zur Dispergierung oder 
Entstippung des Faserstoffmaterials bestinmit ist, zeigt die 
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Fig, 8. Dabei handelt es sich um eine hier exemplarisch dar- 
gestellte Form von Zahn-Ringgarnituren, wie sie in Disper- 
gem oder Entstippem eingebaut werden. Solche Zahnringe 
werden oft aus einem speziellen vcrschleiBfcsten Material 
hergestellt und konnen komplett oder segmentweise auf 
dem Grundkorper durch Vulkanisieren befestigt werden. 
Auch bei solchen Gamituren konnen - hier nicht gezeigte - 
Ausnchmungen und Erhebungen angebracht sein. die die 
exakte Positioniemng erleichtern und die Festigkeit der fer- 
rigen Gamitur weiter erhohen. 

Denkbar ist auch die Anbringung von Verschraubungen 
10 zwischen Grundkorper 1 und Bearbeitungselement 2, 
wie in Fig. 9, 10 und 11 an Beispielen einer Mahlgamitur 
gezeigt ist. GemaB Fig. 9 und 10 wird die Schraube in den 
Grundkorper 1 eingeschraubt. Die Durchgangsbohrung 11 
durch das Bearbeitungselement 2 ist dabei weit genug, um 
eine begrenzte seitliche Ausgleichsbewegung zuzulassen. 
Das wichtige MaB der Gamiturhohe H ist jedoch klar fixiert. 
In Fig. 10 ist die Schicht 3 des Polymers auch in die Durch- 
gangsbohrung und zum Schraubensitz gefuhrt. Dieser zwar 
hohere Aufwand fuhrt zu noch besserer Festigkeit der Gar- 
nitur. 

Anstelle der Schraubenverbindung kann auch eine Ver- 
bindung mit Hilfe einvulkanisierter Noppen 12 vorgesehen 
werden. Diese Losung ist in Fig. 1 1 dargestellt. Die Noppen 
12 sind mit Vorteil aus demselben Polymer wie die Schicht 
3, die zwischen Bearbeitungselement und Grundkorper 
liegt. Sie sind elastisch und erhohen auf einfache Weise die 
Festigkeit der Gamitur. Die Noppen werden z. B. separat 
hergestellt und vor dem Vulkanisieren in die entsprechenden 
Bohrungen des Bearbeitungselementes 2 bzw. Gnindkor- 
pers 1 gesteckt. Sie konnen auch schon vor dem Vulkanisie- 
ren mit der Polymerplatte fest verbunden sein und z. B. bei 
der Montage in den Bohrungen elastisch einrasten. 

In anderen Schraubverbindungen kann das Gewinde in 
das Bearbeitungselement 2 eingelassen sein, wenn dessen 
Material dafur geeignet ist. Ein solcher Fall ist in Fig. 12 
dargestellt. Dann wird die Bearbeitungsflache nicht durch 
diese Schrauben beeinlnichtigt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Gamituren fur das 
inechanische Bearbeiten von suspendiertem Fasers toff- 
material, insbesondere Mahlen, die sich zusammenset- 
zen aus 

- mindestens einem Grundkorper (1, 1') und 

- mindestens einem bei Betrieb der Gamitur von 
der Faserstoffsuspension angestromten Bearbei- 
tungselement (2, 2\ 2"), 

- wobei Bearbeitungselement (2, 2', 2") und 
Grundkorper (1, 1') gctrcnnt voneinander herge- 
stellt werden, 

- wobei zwischen den Kontaktflachen ein Binde- 
mittel eingesetzt wird, 

- wobei Bearbeitungselement (2, 2', 2") und 
Grundkorper (1, 1') aneinandergefugt und 

- durch einen die Bearbeitungselemente (2, 2', 
2") nicht anschmelzenden Bcfestigungsschritt 
miteinander verbunden werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Befestigungsschritt ein 
Vulkanisierverfahren enthalt, wobei als Bindemit- 
tel ein Polymer dient. 

2. Verfaiiren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Bindemittel nach dem Vulkanisieren eine 
Schicht (3) von mindestens 0,5 mm Dickc (a) bildet. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Bindemittel nach dem Vulkanisieren eine 
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Schicht (3) von mindestens 1 mm Dicke (a) bildet. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Temperatur an den Verbindungs- 
stcUcn wahrend des Vulkanisierens auf 100° Celsius 
bis 150** Celsius eingesiellt wird. 5 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch ge- 
kcnnzcichnct, daB das Vulkanisiercn untcr cincm Ab- 
solutdruck von mindestens 3 bar durchgefuhrt wird 

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dai3 das Vulkanisieren in lO 
einer Luft-/Wasserdampf-Aunosphare durchgefuhrt 
wird. 

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer ein 
kiinstlicher Kautschuk ist. 15 

8. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer zu einer 
Platte geformt und auf dem Grundkorper (1,1') befe- 
sdgt wird, daB die Bearbeitungselemente (2, 2\ 2") dar- 
auf aufgesetzt werdcn und anschlieBend die Vulkanisa- 20 
tion ausgefiihrt wird. 

9. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsele- 
mente (2, 2\ 2") zumindcst teilweise aus Keramik her- 
ges relit werden. 25 

10. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitungselemente (2, 2', 2") aus 
einem Keramik- Verbundmaterial hergesteUt werden. 

1 1 . Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB an den Bearbei- 30 
lungsclementen (2, 2') zur Faserstoffseite hin Leisten 
(4) erzeugt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Breite (b) der Leisten (4) zwi- 
schen I und 20 mm betragt. 35 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Breite (b) der Leisten (4) zwischen 20 
und 200 mm liegt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11, 12 oder 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Leisten (4) einen 40 
Oberstand (c) iiber dem Nutgrund erhalten, der zwi- 
schen 2 und 20 mm betragt. 

1 5 . Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsele- 
mente (2, 2', 2") an ihrer Stirnflache (5) mit einer im 45 
wesentlichen glatten Oberflache versehen werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungselemente 
(2, 2', T) an ihrer Stirnflache (55"mit einer im wesentli- 
chen porosen Oberflache (5') versehen werden. 50 

17. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in den Grundkorper 
(I, 1') mindestens eine Ausnehmung (6) eingebracht 
wird, in die beim Zusammenfiigen von Bearbeitungs- 
element (2, 2\ 2") und Grundkdrper (1) eine Erhebung 55 
(7) im Grundkorper hiaeinpaBL 

18. Verfaliren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erhebung (7) in die Ausnehmung (6) 
so hincinpaBt, daB ein Spalt frei bleibt. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Erhebung (7) in die Ausnehmung (6) 

so hineinpafit, daB ein Spalt fur das Polymer verbleibt, 
des sen Weite der Dicke (a) der Schicht (3) entspricht. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (1, 1') mit 65 
cincr durchgehenden Flachc versehen wird, auf der das 
Polymer aufgebracht wird, auf dem wiederum die Be- 
arbeitungselemente (2, 2', 2") mit Hilfe einer Vorrich- 


tung wahrend des Vulkanisierens gehalten werden, wo- 
durch sich die Anbringuhg von Ausnehmungen und 
komplementaren Erhebungen in den Fiigepartnem er- 

ubrigt. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Polymer in Form einer 
Materialbahn mit zumindcst cinseitig, vorzugsweise 
beidseidg, senkrecht dazu hervorstehenden Erhebun- 
gen hergesteUt wird, wobei die Erhebungen so beschaf- 
fen sind, daB sie in entsprechende Ofifnungen des Bear- 
bei tungselementes (2, 2\ 2") oder des Grundkorpers 
(1,1') so hineinpassen, daB sie durch das Vulkanisieren 
mit den Kontaktflachen der Offnungen verbunden wer- 
den, 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die senkrecht hervorstehenden Erhebun- 
gen Verdickungen aufweisen, welche beira Eindringen 
der Erhebungen in das Bearbeitungselement (2, 2', 2") 
oder den Grundkorper (1, 1') elasdsch zusammenge- 
driickt werden und nach dem Zusammenfiigen in ent- 
sprechende Erweiterungen der Offnungen hineinfedem 
(SchnappverschluB) und dadurch die Fugepartaer wah- 
rend des Vulkanisierens fixieren. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Vulkanisieren aus 
einem Polymer hergestelite Noppen (12) durch Boh- 
rungen gesteckt werden, die das Bearbeitungselement 
Oder den Grundkorper (1,1') durchdringen, und daB die 
Noppen (12) durch Vulkanisieren mit der Schicht (3) 
verbunden werden. 

24. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (1, 
1') aus einer Stahllegierung besteht mit einer Festigkeit 
von mindestens 300 Newton pro Quadratmillimeter. 

25. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (1) 
kreisringfbrmig ausgebildet ist. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Form des Grundkorpers 
(1) im wesentlichen die eines Kreisringsegmentes isL 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (1') eine 
Kegelstumpfform hat. 

28. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Befesdgungs- 
schritt auch die Herstellung einer Schraubverbindung 
(10) enthalt. 

29. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Befestigungs- 
schritt auch die Herstellung einer Nutverbindung ent- 
halt, 

30. Garnitur zum Bearbeiten von suspendiertem Fa- 
serstoff, die aus einem Grundkorper (1, 1') zum Befe- 
sdgen in einer Bearbeitungsmaschine besteht, sowie 
aus mindestens einem Bearbeitungselement, das im 
Beurieb der Gamilur von der FaserstofTsuspension an- 
gestromt wird und das mit einem anderen reladv dazu 
bewegten Bearbeitungselement (2, 2', 2") zur Erzielung 
des Bearbeitungseffektes zusammenwirken kann, da- 
durch gekennzeichnet, daB Bearbeitungselement (2, 2', 
2") und Grundkorper (1,1') durch Vulkanisieren mitein- 
ander verbunden sind, wobei zwischen diesen eine 
Schicht (3) aus vulkanisiertem Polymer vorhanden ist, 

31. Garnitur nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schicht (3) eine Dicke (a) von mindestens 
0,5 mm hat. 

32. Garnitur nach Anspruch 31, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schicht (3) eine Dicke (a) von mindestens 
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I mm hat. 

33. Garnitur nach Anspruch 30, 31 oder 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB Bearbeitungselement (2, 2\ T) 
Lind Grundkorpcr (1) aus verschiedenen Maicrialien 
bestehen. 

34. Gamitur nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, dafi sie durch cin Vcrfahren nach cinem der An- 
spriiche 1 bis 29 hergestellt ist. 
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